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(S) Vorrichtung zum Auftragen einer Gurnmi- oder Kunststoffmischung auf eine Karkasse 

® Vorrichtung zum Auftragen einer Gurnmi- oder Kunst- 
stoffmischung auf eine Karkasse mit einem Extruder (12), 
der sich zu einer Karkasse (22) hin erstreckt, wobei ein Bu- 
gelschuh (20) der Laufflache (28) der Karkasse (22) zuge- 
wandt ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter Bu- 
gelschuh (18), der an den ersten Bugelschuh angrenzt, 
der Fianke (26) der Karkasse (22) zugewandt ist und der 
Material austritt der Extrusionsduse (16) sich im Bereich 
des Ubergangs zwischen den Bugelschuhen (18, 20) er- 
streckt. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Auftragen einer Gummi- oder Kunststoffmi- 
schung auf eine Karkasse, gem&B dem Qberbegriff von An- 5 
spruchl. 

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus 
der EP 637 506 Al bekannt Bei dieser Losung werden Ver- 
tiefungen in der Karkassenoberflache, auf welche der Lauf- 
streifen aufgebracht werden soli, durch einen Materialtiber- 10 
schuB an Bindegummi ausgeglichen, so dafi sich eine 
gleichmaBige Oberflache ergibt. Bei dieser Losung sind 
auch zusatzliche Vorspriirige vorgesehen, die den Flankeri 
des Reifens zugewandt sind und ebenfalls der Vergleichma- 
Biguhg der Oberflache der Karkasse durch Bindegummi die- 15 
nen konnen. 

[0003] Bei sehr groBen Reifen, insbesondere fiir Erdbewe- 
gungsmaschinen, die gemeinhin als EM-Reifen bezeichnet 
werden und Durchrnesser etwa zwischen zwei und drei Me- 
tem aufweisen, konnen an den Reifenschultem beim Ab- 20 
schalen des Profils recht groBe Ausbriiche entstehen, gerade 
wenn ein grobstolliges Profil vorlag. Dies liegt in der un- 
gleichmaBigen Kraftbeaufschlagung der Schalmesser durch 
die Profilvorsprunge begriindet, wie auch in der meist recht 
groBen Harte und dementsprechend geringen Elastizitat des 25 
jeweiligen Proifilblocks, der von dem Schalmesser praktisch 
erst angekippt wird, bevor die Schalwirkung einsetzt, Beim 
Abschalen entstehen insofem gerade bei solchen Reifen 
nicht nur Ausbriiche, sondem auch Risse von groberer und 
feinerer Struktur, und zwar regelmaBig besonders im Be- 30 
reich der Schulter der Karkasse, an welcher S telle die Profil- 
tiefe regelmaBig noch am groBten ist. 
[0004] Nachdem EM-Reifen hochwertige und entspre- 
chend teure Produkte darstellen, wurde bislang die Verful- 
lung der Schulter-Ausnehmungen und -Risse handisch vor- 35 
genommen, wozu ein Monteur mittels eines Handextruders 
die entsprechenden Fehlstellen ausbesserte. Aufgrund der 
groBen Bearbeitungsflache ist dies recht zeitaufwendig. 
Auch wenn der Monteur sich groBe Miihe gibt, eritsteht den- 
noch regelmaBig keine vollig plane Oberflache, so daB ein 40 
Nachbearbeiten erforderlich ist; dies wurde bislang regel- 
maBig rnit einem Gummimesser ebenfalls per Hand vorge- 
nommen, una eine einigermaBen gleichmaBig runde Kar- 
kasse fur das Rundemeuern vorbereiten zu konnen. 
[0005] Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB auch Risse, die 45 
gar nicht extrem schmal sind, bei handischer Bearbeitung 
zunachst ausgefrast werden miissen, und dann die entspre- 
chend vergroBerte Ausnehmung befiillt werden kann. Dies 
liegt darin begriindet, daB das Bindegummi in einen schma- 
len und tiefen Ritz nicht eindringt, so daB innerhalb der Rei- 50 
fenkarkasse yerdeckt Lufteirischliisse verbleiben wiirden, 
die die Qualitat des runderneuerten Reifens stark reduzieren. 
[0006] Das Ausfrasen der Risse irn Schulterbereich ist je- 
doch ebenfalls zeitaufwendig, so daB hier regelmaBig Kom- 
promisse eingegangen werden, und ggf. auch sehr kleine 5S 
Lufteinschliisse in Kauf genommen werden. 
[0007] Im Grunde besteht daher ein dringendes Bediirfnis, 
die in recht hergebrachter Weise realisierte Technik des Vor- 
bereitens flir das Rundemeuern; also den Schritt zwischen 
dem Abschalen des Profils, dem sog. Aufrauhen, und der 60 
Belegung mit einer Bindegummischicht, zu verbessern. 
[0008] Es ist auch bereits vorgeschlagen worden, diesen 
Schritt einzusparen und nach dem Ausfrasen der Risse um- 
gehend das Aufbiigeln der Bindegummischicht zu realisie- 
ren. Das Ergebnis bei dieser Losung ist jedoch nicht ganz 65 
befriedigend, nachdem die Schulterausnehmungen regelma- 
Big nur unzureichend befiillt werden, und auch kleine Risse 
voilstandig ausgefrast werden rhUssen, urn iiberhaupt die 



Chance einer einigermaBen fehlluftfreien Karkasse zu erhal- 
ten. 

[0009] Andererseits ware es wiinschenswert, die Notwen- 
digkeit zu vermeiden, auch Mikrorisse oder nicht zu tiefe 
Risse ausfrasen zu mOssen. 

[0010] Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung zum Auftragen einer Gummi- oder Kunst- 
stoffmischung auf einer Karkasse gemaB dem Oberbegriff 
von Anspruch 1 zu schaffen, die bei der Vorbereitung fur die 
Rundemeuerung weniger kritisch ist und eine verbesserte 
Qualitat des runderneuerten Reifens ermoglichL 
[00il] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruch 1 gelost Vor- 
teilhafte Weiterbildungen ergeben sich auch den Unteran- 
spriichen. 

[0012] ErfindungsgemaB besonders giinstig ist es, daB die 
Erfindung eine Intensivbefullung gerade im riBtrachtigen 
Schulterbereich der Karkasse ermoglicht Es versteht sich, 
daB dariiber hinaus auch eine besonders gute Fiillung ausge- 
fraster Ausnehmungen mit einer intensiven Materialverbin- 
dung zum Untergrund moglich ist, ohne den Bereich der Er- 
findung zu verlassen. Aufgrund des gezielten und hohen 
Drucks des erfindungsgemaBen Schulterextruders laBt sich 
eine intensive Befullung des Schulterbereichs sicherstellen, 
so dass wenig tiefe Risse keiner Frasarbeiten bediirfen. Er- 
findungsgemaB besonders giinstig ist es, daB durch die im 
Winkel zueinander an Hanke und Laufflache der Karkasse 
angepaBten Biigelschuhe die erzielte Oberflache in an sich 
bekannter Weise optimal fur die Rundemeuerung vorberei- 
tet ist und insbesondere keine Unrundheiten erwarteh laBt. 
Dies ist besonders bei den erfindungsgemaBen EM-Reifen 
wichtig, nachdem die Auswirkungen einer Unrundheit mit 
dein Reifendurchmesser stark zunehmen, so daB bei derart 
groBen und auch aufwendig herzustellenden Reifen beson- 
dere Sorgfalt angewendet werden muB. 
[0013] Die erfindungsgemaB erzielbare Oberflache ist we- 
sentlich besser als bei der bisherigen Technik, mittels eines 
Handextruders ausgefraste Vertiefungen zu fullen und den 
OberschuB mit einem HeiBmesser abzuschneiden. 
[0014] Nachdem die Oberflachenqualitat dementspre- 
chend besser ist, ist es nicht erforderlich, das Aufrauhen, 
also das Abschalen des Laufstreifens, zu weit zu treiben, 
Dementsprechend ist die Gefahr geringer, dafi beim Aufrau- 
hen, also wahrend des Abschalvorgangs, der Gurtel der Kar- 
kasse in Mitleidenschaft gezogen wird. Es ist moglich, das 
Aufrauhen fiir lediglich etwas mehr, also wenige Millimeter 
mehr als den Profilgrund, vorzunehmen, so daB auch der 
beim Rundemeuern erzeugte GummiausschuB so gering wie 
moglich gehalten wird. Nachdem erfindungsgemaB dement- 
sprechend weniger Material abgetragen werden muB, kann 
die Schneidegeschwindigkeit der Schalmesser etwas redu- 
ziert werden, so daB wiederum die Tendenz zur RiB- und 
Vertiefungsbildung sinkt, oder bei gleichbleibender Schal- 
geschwindigkeit der Durchsatz der Rundemeuerungsvor- 
richtung gesteigert wird. 

[0015] Nachdem der. Winkel zwischen Flanke und Lauf- 
flache bei unterschiedlichen EM-Reifen unterschiedlich ist, 
bestehen grundsatzlich zwei Alternativen fur die Anpassung 
des erfindungsgemaBen Extruders an diesen Winkel. Entwe- 
der wird einer der beiden Biigelschuhe gegenuber dem an- 
deren winkelverstellbar gelagert, so daB eine Anpassung 
durch entsprechende Verstellung mSglich ist. GemaB einer 
alternativen Ausgestaltung ist es vorgesehen, einen Bugel- 
schuh durch einen anderen Bugelschuh zu ersetzen, der ei- 
nen anderen Winkel zum ersten Bugelschuh aufweist Die 
Winkel der beiden Biigelschuhe zueinander liegen regelma- 
Big etwa im Bereich von 110°. 

[0016] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist 
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es vorgesehen, die Extruderschnecke druckabhangig zu 
steuem. Hierzu ist ein Drucksensor der Extrusionsdiise be- 
nachbart vorgesehen, der in einem Regelkreis unmittelbar 
mit der Extruderschnecke dahingehend verbunden ist, daB 
ein mSglichst gleichbieibender Druck an der Extruderdflse 5 
bereitgestellt wird. Beispielsweise kann ein PID-Regier fur 
die erwurischte Regelkennlinie verwendet werdeh. 
[0017] Wenn eine Ausnehmung, die zu fullen ist, sich 
wahrend der Drehung der Karkasse unterhalb der Extrusi- 
onsdiise befindet, flieBt Extrudat in die Ausnehmung ab, so 10 
daB der Druck, den der Drucksensor erfaBt, sinkt Dement- 
sprechend wird die Extruderdiise beschleunigt Wenh die 
Befullung dieser betreffenden Ausnehmung mindestens teil- 
weise fertiggestellt ist, steigt der Druck emeut an, so daB der 
Drucksensor die Drehgeschwindigkeit der Extruder- 15 
schnecke senkt. Wahrend ausnehmungsfreie Bereiche der 
Schulter die Extrusionsdiise passieren, wird die Extruder- 
schnecke gesteuert durch den Drucksensor entweder ange- 
halten pder mit einer ganz geringen Geschwindigkeit ange- 
trieben, so daB eine aufgeschmierte Schicht Extrudat als zu- 20 
sammenhangender Film aufgebracht wird, der beispiels- 
weise weniger als 1 mm diinn sein kann und auch gleich der 
Vorbereiturig der Runderneuerung dient. 
[0018] Wenn als Extrudat Bindegummi verwendet wird, 
laBt sich hierdurch eine besonders gute Haftung des Lauf- 25 
streifens im Schulterbereich erzielen, ohne daB wahrend der 
Aufbringung der Bindegummischicht im CTT- oder im 
CTC-Verfahren auf die Schultem, die regelmaBig ein beson- . 
ders groBes Problem darstellen, besonders geachtet werden 
muBte. ~ 30 

[0019] Nachdem ein sehr diinne Bindegummischicht aus- 
reichend ist, laBt sich dementsprechend auch recht preisgiin- 
stig die Vorbereitung der Runderneuerung realisieren. 
[0020] Je nach Art der Ausnehmung kann eine Schulter- 
kavitat durchaus eine Tiefe von 10 cm und ein Volumen von 35 
1 1 aufweisen. Es versteht sich aber, daB erfinduhgsgemaB 
aufgrund der automatischen Befullung der Kavitaten eine 
Anpassung an die AusnehmungsgroBe in weiten Bereichen 
realisierbar ist 

[0021] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergebeh sich aus 40 
der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbei- : 
spiels anharid der Zeichnung. Es zeigt: 
[0022] Die einzige Figur der Zeichnung einen Schnitt 
durch eine Vorrichtung zur Reifenbearbeitung in einer Aus- 
fuhrungsform. .45 
[0023] Die in der Fig.: 1 dargestellte Vorrichtung 10 zur 
Reifenbearbeitung weist einen Extruder 12 mit einer sche- 
matisch dargestellten Extruderschnecke 14 und einer Extru- 
sionsdiise 16 auf. Der Extruder ist in besonderer Weise aus- 
gestaltet, wobei sich der Extrusionsdiise 16 benachbart zwei 50 
Biigelschuhe 18 und 20 erstrecken, die einen Winkel von 
etwa 110° zueinander aufweisen. 

[0024] Die Biigelschuhe 18 und 20 schmiegen sich an die 
Oberflache einer Karkasse 22 an, die drehbar gelagert ist, 
wobei in der Figur ein einer linken oberen Schulter 24 be- 55 
nachbarter Bereich der Karkasse 22 dargestellt ist. Der Bii- 
gelschuh 18 schmiegt sich an eine Reifenflanke 26 an, wah- 
rend der Bugelschuh 20 sich an eine Laufflache 28 an- 
schmiegt Beide Biigelschuhe 18 und 20 sind bevorzugt mit 
ihrer der Karkasse 22 zugewandten Oberflache etwas kon- 60 
kav ausgebildet wobei dies in der Figur lediglich fur den 
Bugelschuh 20 dargestellt ist. 

[0025] In Drehrichtung der Karkasse betrachtet nimmt der 
Abstand zwischen Bugelschuh 18, 20 und Karkasse 22 ab, 
wie es sinngemaB aus der EP 637 506 Al fur den dortigen 65 
Bugelschuh ersichtlich ist 

[0026] Die Karkasse 22 weist im Bereich ihrer Schulter 24 
eine Ausnehmung 30 aiif, die durch Frasen hergestellt 



wurde, nachdem dort nach dem Abschalen oder Aufrauhen 
ein RiB vorlag. 

[0027] In der Figur ist die Situation dargestellt in welcher 
die Ausnehmung 30 bereits mit Bindegummi aus dem Ex- 
truder 12 gefullt ist 

[0028] . Der Extrusionsdiise 16 benachbart, jeden falls au- 
Berhalb des Drehbereichs der Extrusionsschnecke 14, ist ein 
Drucksensor 34 vorgesehen, der den Ausgangsdruck des 
Extruders 12 erfaBt und die Vortriebsgeschwiridigkeit der 
Extrusionsschnecke 14 regelt 

[0029] In dieser Beziehung ist es giinstig, wenn eine ent- 
sprechende geeignete Steuervorrichtung vorgesehen ist, wo- 
bei diese in der Figur nicht dargestellt ist 
[0030] Es versteht sich, daB Abanderungen und Abwand- 
lungen des dargestellten Ausfuhrungsbeispiels moglich 
sind, ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen. Bei- 
spielsweise konnen beide BQgelschuhe 18 und 20 auch ein- 
stiickig ausgebildet sein, wobei bei dieser Ausgestaltung der 
Winkel zwischen den beiden Schenkeln dann feststeht so 
daB eine Anpassung an eine andere Reifengestalt iiber einen 
Austausch des Dpppel-Biigelschuhs erfolgen miiBte. 
[0031] Es versteht sich, daB bei Bedarf anstelle der in dem 
Ausfuhrungsbeispiel dargestellten Extrusionsdiise 16 auch 
eine Mehrfachanordnung von Extrusionsdiisen in vorteil- 
hafter Weise realisierbar ist die je an die Anforderungen an- 
paBbar sind, beispielsweise eine Extrusionsdiise in groBem 
Durchmesser im Winkel zwischen Laufflache und Flanke 
und zwei kleine Extrusionsdiisen dieser benachbart mit ei- 
nem , sich aufweitenden Diisenmundstuck, um einerseits 
grpBe Ausnehmungen rasch fullen zu konnen, andererseits 
feine Risse durch intensives Aufbiigeln der aufgeweiteten 
seitlicheh Extrusionsdiisen ausfullen zu konnen. 
[0032] Ferner versteht es sich, daB bei Bedarf der Bugel- 
schuh 20 auch bis zur Reifenmitte gezogen sein kann, so daB 
eine gieichmaBige Bindegummischicht auch iiber eine ge- 
teilte Extrusion entlang der betreffenden Reifenhalte aufge- 
bracht werden kann. 

[0033] Ferner ist es moglich, anstelle der bier dargestell- 
ten, seitenspezifischen Ausgestaltung eine Ausgestaltung zu 
wahlen, die sowohl rechts als auch links an dem Reifen ein- 
setzbar ist Dies ist besonders bei solchen Reifen giinstig, 
bei welchen die Konvexitat der Laufflache 28 und der 
Ranke 26 im wesentlichen gleich ist Wenh - wie es an sich 
bevorzugt ist - je separate Ausgestaltungen fur die rechte 
und linke Schulter 24 vorgesehen sind, ist es auch moglich, 
lediglich entsprechend angepaBte Biigelschuhe 18 und 20 zu 
verwenden, jedoch den Extruder 12 selbst nur einfach vor- 
zusehen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Auftragen einer Gummi- oder 
KunststorTmischung auf eine Karkasse mit einem Ex- 
truder (12), der sich zu einer Karkasse (22) hin er- 
streckt, wobei ein Bugelschuh (20) der Laufflache (28) 
der Karkasse (22) zugewandt ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein zweiter Bugelschuh (18), der an den 
ersten Bugelschuh angrenzt der Ranke (26) der Kar- 
kasse (22) zugewandt ist und der Materialaustritt der 
Extrusionsdiise (16) sich im Bereich des Obergangs 
zwischen den Biigelschuhen (18, 20) erstreckt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die BQgelschuhe (18, 20) sich in einem 
stumpfen Winkel zueinander erstrecken, insbesondere 
in einem Winkel von 110 Grad. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet dass der Winkel bei- 
der Biigelschuhe (18, 20) zueinander eihstellbar und an 
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die zu bearbeitende Karkasse (22) anpassbar ist. 

4. Vorrichtung nacb einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange jedes 
Biigelschuhs (18, 20) geringer als die halbe Lauffla- 
chenbreite ist und insbesondere etwa ein Fimftel der 5 
Laufflachenbreite betragt. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anr : 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung 
in zueinander sytrimetrischen Ausgestaltungen sowohl 

an der rechten als auch an der linken Schulter (24) des 10 
Reifens vorgesehen ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum Mate- 
rialaustritt der Extrusionsduse (16) symmetrisch ausge- 
bildet und an der rechten und an der linken Schulter is 
(24) des Reifens einsetzbar ist 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Karkasse 
(22) gegenuber dem Extruder (12) drehbar gelagert ist 
und eine Drehzahl von 1/2 min. bis 1/45 min. und ins- 20 
besondere 1/15 min. hat, und dass die Drehgeschwin- 
digkeit einstellbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Karkassen- 
durchmesser mehr als 1 ,5 Meter, insbesondere mehr als 25 
2 Meter betragt. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Extru- 
der ein Drucksensor (34) der Extrusionsduse (16) be- 
nachbart eingebaut ist, der an eine Regelvorrichtung 30 
angeschlossen ist, mit welcher die Drehzahl der Extru- 
derschnecke (14) steuerbar ist. 
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